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Im Ajjffrag 



Schneid-Vorrichtung 



Die Erfindung betrifft eine Schneid-Vorrichtung zum Erzeugen von Schnit- 
ten und/oder Schlitzen in Wellpappebahnen sowie eine Schale, die Be- 
5 standteil einer entsprechenden Schneid-Vorrichtung ist 

In Wellpappe-Anlagen werden Wellpappe-Bahnen hergestellt und an- 
schlieBend zugeschnitten. Hierbei werden unter anderem Langsschnitte an 
vorbestimmten Positionen erzeugt. Aus der EP 443 396 Bl ist es bekannt, 

10 bei einer Langsschneide-Vorrichtung die angetriebenen Kreismesser auf 
einer Seite einer Wellpappe-Bahn anzuordnen. Auf der gegentiberliegen- 
den Seite befindet sich eine Burstenwalze, die die Wellpappe bei dem 
Langsschnitt abstutzt und in die gleichzeitig das Kreismesser bei dem 
Schnitt eintauchen kann. Bei dem Erzeugen der Langsschnitte verschleiBen 

15 die Borsten der Btirstenwalze, so dass die ganze Btirstenwalze in regelma- 
Oigen Abstanden ausgetauscht werden muss. Dies ist zeit- und kostenauf- 
wandig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine vereinfachte Schneid- 
^0 Vorrichtung ftir Wellpappe-Bahnen zu schaffen. 

Die Aufgabe wird durch die Merkmaie der Ansprliche 1 und 8 gelost. Der 
Kern der Erfindung besteht darin, bei einer Schneid-Vorrichtung die Burs- 
tenwalze aus einem zylindrischen, drehbar gelagerten Walzenkern zu bil- 
25 den, der von Schalen mit Teilkreis-Querschnitt, insbesondere Halbschalen, 
umgeben ist. Die Schalen tragen auf ihrer AuBenseite Borsten. Auf der In- 
nenseite sind Mittel vorgesehen, urn die Schalen mit dem Walzenkern 
drehfest zu verbinden. Die Schalen weisen ferner Mittel auf, um die Scha- 
len auf dem Walzenkern zu befestigen. Dies kann dadurch geschehen, dass 
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die Schalen miteinander verbunden werden oder auf dem Walzenkern fest- 
gelegt werden. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den 
5 Unteransprttchen. 

Zusatzliche Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung zweier Ausruhrungsbeispiele anhand der 
Zeichnung. Es zeigen: 
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Fig. 1 



einen Querschnitt einer erfindungsgemaBen Schneidvorrich- 
tung gemaB einem ersten Austuhrungsbeispiel, 



Fig. 2 



einen Querschnitt gemaB der Schnittlinie II-II in Fig. 1, 
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Fig. 3 



einen Ausschnitt des Querschnitts gemaB Fig. 2, 



Fig. 4 



eine urn 90° gedrehte Querschnittsdarstellung gemaB der 
Schnittlinie IV-IV in Fig. 3, 
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Fig. 5 



eine Explosionsdarstellung einer Burstenwalze gemaB Fig. 2 
ohne Biirsten, 
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Fig. 6 



eine Fig. 4 entsprechende Darstellung einer Burstenwalze 
gemaB einem zweiten Ausfuhrungsbeispiels und 



Fig. 7 



eine Fig. 5 entsprechende Darstellung der Burstenwalze ge- 
maB dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel. 
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Eine Wellpappe-Anlage weist eine allgemein bekannte Maschine zur Her- 
stellung einseitiger Wellpappe-Bahnen auf, die beispielsweise aus der EP 
0 687 552 A (entspricht US-Patent 5,632,850) der DE 195 36 007 A (ent- 
spricht GB 2,305,675 A) oder der DE 43 05 158 Al bekannt ist, worauf 
5 beztiglich der Einzelheiten verwiesen wird. Es ist moglich, dass auf die 
einseitig kascbierte Wellpappebahn eine Deckbahn oder noch eine oder 
mehrere einseitig kaschierte Wellpappe-Bahnen und eine Deckbahn aufka- 
schiert sind. Die Einheiten zur Erzeugung einer entsprechenden, in Fig. 1 
dargestellten Wellpappe-Bahn 1 befinden sich links, das heiBt stromauf- 
10 warts einer in Fig. 1 dargestellten Langschneide-/Rill-Station 2, die gegen- 
ttber einem Maschinenboden 3 abgestutzt ist. Die Wellpappe-Bahn 1 wird 
entlang einer Transport-Richtung 4 transportiert. Die Langsschneide-/Rill- 
Station 2 weist entlang der Richtung 4 vier Einheiten auf, namlich eine ers- 
te Rill-Vorrichtung 5, eine zweite Rill-Vorrichtung 6, eine erste Schneid- 
1 5 Vorrichtung 7 sowie eine zweite Schneid-Vorrichtung 8 auf. Die Rill- 
Vorrichtungen 5 und 6 sind abgesehen von zwei Ftthrungs-Tischen 9, 10 
identisch ausgebildet und umfassen obere Rillwerkzeuge 1 1 sowie untere 
Pvillwerkzeuge 12, die zum Rillen der Wellpappe zusammenwirken. Die 
Rill-Vorrichtungen 5 und 6 sind beispielsweise aus der DE 197 54 799 A 
20 (entspricht US 6,071,222) sowie der DE 101 31 833 A bekannt. Es sind 
jeweils zwei Rill-Vorrichtungen 5, 6 und zwei Schneid-Vorrichtungen 7 
beziehungsweise 8 vorgesehen, damit bei einem Formatwechsel der zu 
schneidenden Wellpappebogen eine Vorrichtung in die neuen Positionen 
gefahren werden kann, wahrend die jeweils andere Vorrichtung noch im 
25 Eingriff mit der Wellpappe-Bahn 1 ist. 

Im Folgenden werden die Schneid-Vorrichtungen 7, 8, die abgesehen von 
den Ftthrungs-Tischen 13, 14, auf denen die Wellpappe-Bahn 1 gefuhrt ist, 
identisch aufgebaut sind, naher beschrieben. Jede Schneid-Vorrichtung 7 
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beziehungsweise 8 weist eine oberhalb der Wellpappe-Bahn 1 angeordnete, 
urn eine Btlrstenwalzen-Drehachse 15 drehbar gelagerte BUrstenwalze 16 
auf. Die Biirstenwalze 16 weist einen Walzenkem 17 auf. Der Walzenkern 
17 besteht aus einem zylindrischen, innen hohlen Walzenkern-Mantel 18 

5 sowie an beiden Enden 1 9, 20 desselben befestigten Walzenflanschen 2 1 . 
Die Walzenflansche 21 weisen einen in den Mantel 18 vorspringenden, 
ringzylindrischen Vorsprung 22 auf, der mit dem Mantel 18 verbunden ist. 
Der Vorsprung 22 wird auf der AuBenseite durch einen damit verbundenen 
Boden 23 geschlossen, von dem nach aulJen mittig ein Lagerzapfen 24 vor- 

10 springt. 

Die Biirstenwalze 16 ist beidseitig gegenttber zwei, ein Maschinengestell 
mit-bildenden Tragern 25, 26, die gegenuber dem Boden 3 abgestiitzt sind, 
gelagert, wobei die Lagerzapfen 24 in zugeordneten Gleitlagern 27 in den 
1 5 Tragern 25 beziehungsweise 26 gelagert sind. Die BUrstenwalze 1 6 ist Uber 
einen am Trager 26 befestigten Motor 28 drehantreibbar. Der Motor 28 ist 
Uber eine Steuerleitung 29 mit einer Steuereinbeit 30 verbunden. 

Unterhalb der BUrstenwalze 16 und unterhalb der Wellpappe-Bahn 1 be- 
20 findet sich eine um eine Messerwellen-Drehachse 3 1 drehbar gelagerte 

Messerwelle 32. Die Messerwelle 32 ist endseitig in entsprechenden Gleit- 
lagern 33 in den Tragern 25 und 26 gelagert. Die Drehachsen 15 und 31 
verlaufen parallel zueinander. Bezogen auf die Transport-Richtung 4 liegt 
die Drehachse 31 geringfUgig stromabwarts von der Drehachse 15. Auf der 
25 Messerwelle 32 sind zahlreiche scheibenformige Kreismesser 34 drehfest 
angeordnet, so dass sich diese zusammen mit der Messerwelle 32 drehen. 
Die Kreismesser 34 sind auf der Messerwelle 32 durch eine allgemein be- 
kannte, aber nicht naher dargestellte, Verschiebe-Einheit auf der Welle 32 
verschiebbar. Die Messerwelle 32 ist in drehmomentttbertragender Weise 
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mit einem Motor 35 verbunden, der gegentiber dem Trager 26 festgelegt 
ist. Der Motor 35 ist tiber eine Steuerleitung 36 mit der Steuereinheit 30 
verbunden. 

5 Auf dem Walzenkern 17 ist ein aus einzelnen Schalen 37, im vorliegenden 
Fall vierzehn Paare zu je zwei Schalen 37, zusammengesetzter Biirsten- 
mantel 38 befestigt. Die Schalen 37 haben im Querschnitt die Form eines 
Teilkreisbogens. Im vorliegenden Fall handelt es sich um einen Halbkreis- 
bogen, weshalb die Schalen 37 auch als Halbschalen bezeichnet werden. Es 
10 ist jedoch m5glich, iiber den Umfang des Walzenkerns 17auch mehr als 
zwei Schalen, beispielsweise drei Schalen jeweils mit einem Zentrumswin- 
kel vom 120°, vorzusehen. Die Schalen 37 besitzen einen Grundkorper 57 
in der Form eines Kreiszylinder-Sektors mit einer nach aufien weisenden 
Aufienseite 39 und einer dem Walzenkern 17 zugewandten Innenseite 40. 
1 5 Die Schalen 37 bestehen aus Kunststoff und verfugen tiber den Umfang im 
Wesentlichen tiber dieselbe Dicke. Auf der Aufienseite jeder Schale 37 be- 
finden sich radial nach aufien abstehende, mit der Schale 37 verbundene 
Borsten 41 . Die Borsten 41 sind flexibel und bestehen beispielsweise aus 
Polyamid. Die Borsten 41 bedecken die Aufienseite 39 flachig. Die Borsten 
20 41 weisen im vorliegenden Fall eine Lange von circa 20 mm auf. Entspre- 
chend der Dimensionierung der Kreismesser 34 und der Btirstenwalze 16 
konnen nattirlich auch andere Borstenlangen verwendet werden. In Fig. 5 
sind die Schalen 37 zur Vereinfachung ohne Borsten 41 gezeigt. Der Beg- 
riff Btirstenwalze wird in dieser Anmeldung im weitesten Sinne verwendet 
25 als jede Walze, die geeignet ist, die Wellpappe-Bahn beim Schneiden ab- 
zusttitzen und in die beim Schneiden das Kreismesser eindringen kann. 
Unter den Begriff Btirstenwalze fallen somit auch Walzen mit einer wei- 
chen, beispielsweise aus Gummi bestehenden Oberflache. 
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Auf dem Walzenkern-Mantel 18 sind umlaufende, axial voneinander 
beabstandete, radial vorspringende, ringformige Stege 42 vorgesehen. Auf 
der Innenseite 40 der Schale 37 sind entsprechende halbkreisformige Ring- 
nuten 43 vorgesehen, in die die Stege 42 eingreifen. Fiir jede Schale 37 
5 sind zwei Stege 42 vorgesehen. Durch das formschliissige Ineinandergrei- 
fen der Stege 42 und der Ringnuten 43 werden die Schalen 37 auf dem 
Walzenkern 17 in axialer Richtung, das heifit entlang der Drehachse 31 
fixiert. Zur tangentialen Fixierung der Schalen 37 auf dem Walzenkern 17, 
das heifit zur Fixierung in Umfangsrichtung und DrehmomentUbertragung, 
10 sind in dem Walzenkern 1 7 nach auBen offene Bohrungen 44 vorgesehen, 
die jeweils einen Arretierstift 45 aufnehmen, der nach der Einfuhrung in 
die Bohrung 44 in radialer Richtung gegentiber dem Walzenkern 17 ab- 
steht. Im vorliegenden Fall ist fiir jede Schale 37 ein Arretierstift 45 vorge- 
sehen. Zwei Arretierstifte 45 liegen somit beziiglich der Achse 15 einander 
1 5 gegentiber. Auf der Innenseite 40 jeder Schale 37 ist eine nach innen offene 
Sacklochbohrung 46 vorgesehen, in die jeweils ein Arretierstift 45 eingreift 
und die Schale 37 in Umfangsrichtung arretiert. Der Arretierstift 45 fun- 
giert somit als Drehmoment-Ubertagungs-Mittel zur Ubertragung eines 
Drehmoments von dem Walzenkern 17 auf die Schalen 37. Anders als 
20 durch Formschluss kann das Drehmoment-Ubertragungs-Mittel auch durch 
Reibschluss zwischen dem Walzenkern 17 und den Schalen 37 geschaffen 
werden. In diesem Fall ware der Stift 45 nicht erforderlich. Jede Schale 37 
weist an ihrem in axialer Richtung vorderen und hinteren Ende in Um- 
fangsrichtung offene Schlitze 47 auf, in die radial von auBen nach innen 
25 verlaufende Sacklochbohrungen 48 mtinden. Die Schlitze 47 befinden sich 
an den umfangsseitigen Enden der Schale 37, sind im vorliegenden Fall 
also urn 180° gegeneinander versetzt. Es sind Verbindungs-Plattchen 49 
mit jeweils zwei Bohrungen 50 vorgesehen. Zur Verbindung einer ersten 
Halbschale 37 mit einer zweiten, der ersten gegentiberliegenden Halbschale 
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37 ist ein Plattchen 49 halftig in den Schlitz 47 eingefuhrt und durch einen 
von aufien in die Sackbohrung 48 eingeschobenen Stift 51 festgelegt. Die 
andere Halfte des Plattchens 49 ist in den gegenUberliegenden Schlitz 47 
der anderen Schale 37 eingefuhrt und dort ebenfalls durch einen Stift 51 

5 arretiert. Die Verbindung zweier einander gegenuberliegender Schalen 37 
erfolgt, wie Fig. 5 zu entnehmen ist, an beiden axialen Enden der Schale 37 
und auf beiden Seiten, so dass zur Verbindung, wie in Fig. 5 dargestellt, 
insgesamt vier Plattchen 49 benotigt werden. An der Stelle von Plattchen 
49 kdnnen auch elastische Elemente, wie zum Beispiel Federn, verwendet 

1 0 werden, die sicherstellen, dass die beiden einander gegenUberliegenden und 
miteinander zu verbindenden Schalen 37 gegeneinander vorgespannt sind. 
Auf diese Weise kommt es auch nach einem langeren Betrieb nicht zu ei- 
nem Spiel zwischen den beiden Schalen 37, da beide durch das Federele- 
ment aufeinander zu gezogen werden. 

15 

Im Folgenden werden der Betrieb der Schneid-Vorrichtungen 7, 8 sowie 
das Auswechseln der Schalen 37 beschrieben. Sollen in eine Wellpappe- 
Bahn 1 an bestimmten Positionen Langsschnitte eingebracht werden, so 
werden in einer der beiden Schneid-Vorrichtungen 7 beziehungsweise 8 die 
20 Kreismesser 34 an die entsprechenden Querpositionen gefahren und an- 
schlieBend in die Wellpappe-Bahn 1 eingetaucht. Hierbei durchdringt das 
Kreismesser 34 die Wellpappe-Bahn 1, so dass ein vollstandiges Durch- 
trennen der Wellpappe-Bahn 1 gewahrleistet ist. Damit die Wellpappe- 
Bahn 1 nicht ausweicht, wird diese von oben durch die Borsten 41 der 
25 Burstenwalze 16 abgestutzt. Hierbei werden die Borsten 41 flexibel zu- 

sammengedruckt. Im vorliegenden Fall taucht das Kreismesser 34 ungefahr 
5 mm in die ungefahr 20 mm langen Borsten ein. Vorteilhaft an der Stiit- 
zung der Wellpappe-Bahn 1 durch Borsten ist, dass an beliebigen Querpo- 
sitionen mit den Kreismessern 34 geschnitten werden kann. Die Querposi- 
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tionen der Messer 34 richten sich nach den Vorgaben fur die zu schneiden- 
den WellpappebSgen. Die Messer 34 werden somit nie durch einen ent- 
sprechenden starren Gegenhalt blockiert. Soil ein Formatwechsel erfolgen, 
so werden die inaktiven Messer in eine neue Position gefahren und in die 
5 Wellpappe-Bahn 1 eingetaucht, wahrend die noch aktiven Messer aus der 
Wellpappe-Bahn 1 herausgezogen werden. 

Durch die Zusammenwirkung der Messer 34 mit den Borsten 41 verschlei- 
Ben diese und nutzen sich zunehmend ab. Nach einer gewissen Zeit ist des- 
1 0 halb eine Erneuerung der Borsten 4 1 erforderlich. Hierfttr kann der Wal- 
zenkern 17 in den zugehSrigen Lagern 27 verbleiben. Anders als bei den 
Losungen nach dem Stand der Technik ist es somit nicht erforderlich, die 
gesamte Burstenwalze aus den Lagern zu entfernen, urn den Btirstenteil zu 
erneuern. Der Burstenmantel 38 bestehend aus den einzelnen Schalen 37 
15 wird entfernt, indem die Stifte 51 gezogen werden, wodurch jeweils gegen- 
tiberliegende Schalen 37 vom Walzenkem 17 abziehbar sind, wie dies in 
der Explosionsdarstellung in Fig. 5 dargestellt ist. Dies lasst sich fur alle 
Schalen 37 durchfuhren. AnschlieBend werden neue Schalen 37 mit noch 
unverbrauchten Borsten 41 in genau der umgekehrten Weise montiert. Dies 
20 bedeutet, dass jeweils eine Schale 37 auf den Walzenkern 17 gesetzt wird, 
so dass der Arretierstift 45 in den Bohrungen 44 und 46 sitzt. Die zugeho- 
rige zweite Halbschale 37 wird mit der ersten ttber die Plattchen 49 und die 
Stifte 51 fixiert. Der Austausch der Schalen 37 und damit des gesamten 
Burstenmantels 38 ist somit einfach und kosteneffizient moglich, ohne dass 
25 der Walzenkern 17 aus seinen Lagern und dem gesamten Umfeld entfernt 
werden muss. 

Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf die Fig. 6 und 7 ein zweites 
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung beschrieben. Konstruktiv identische 
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Teile erhalten dieselben Bezugszeichen wie bei dem ersten Ausfuhrungs- 
beispiel, auf dessen Beschreibung hiermit verwiesen wird. Konstruktiv un- 
terschiedliche, jedoch fiinktionell gleichartige Teile erhalten dieselben Be- 
zugszeichen mit einem nachgestellten a. Der wesentliche Unterschied ge- 
5 genuber dem ersten Ausfuhrungsbeispiel besteht darin, dass die Stege 42a 
anders als beim ersten Ausfuhrungsbeispiel nicht ganz umlaufend ausge- 
bildet sind, sondern auf zwei gegenUberliegenden Seiten eine Unterbre- 
chung 52 besitzen, wo kein Steg 42a angeordnet ist. Die Stege 42a beste- 
hen somit aus zwei miteinander nicht verbundenen Abschnitten 55 und 56 
10 mit einem Zentrumswinkel kleiner 1 80°, insbesondere ungefahr 170°. Ent- 
sprechend sind auf der Innenseite 40 der Schale 37 Ringnut-Abschnitte 53 
mit einem Zentrumswinkel kleiner 90° vorgesehen. Zwischen zwei auf 
demselben Umfang befindlichen Ringnut-Abschnitten 53 verbleibt ein rela- 
tiv zum Grund der Nuten 53 vorspringender Steg 54. Die unterbrochenen 
15 Stege 42a greifen in die Ringnut-Abschnitte 53 ein. Dies gilt insbesondere 
auch fur den verbleibenden Steg 54, der in die Unterbrechung 52 des Stegs 
42a eingreift. Hierdurch erhalt jede Schale 37 eine tangentiale Fixierung, 
so dass eine Drehmomentubertragung vom Walzenkern 17a auf den Bttrs- 
tenmantel 38a moglich ist. Anders als bei dem ersten Ausfuhrungsbeispiel 
20 sind hier die Arretierstifte 45 nicht erforderlich. Der Austausch des Burs- 
tenmantels 38a erfolgt wie bei dem ersten Ausfuhrungsbeispiel. 
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Patentanspruche 

1 . Schneid-Vorrichtung, die in einer Laufstrecke einer durch eine 
Wellpappe-Herstellungs-Maschine kontinuierlich hergestellten 
Wellpappe-Bahn (1) angeordnet ist, welche Schneid-Vorrichtung 
umfasst 

a. eine um eine Messerwellen-Drehachse (3 1) drehantreibbar 
gelagerte Messerwelle (32), welche mindestens ein Kreis- 
messer (34) tragt, und 

b. eine um eine Biirstenwalzen-Drehachse (15) drehbar gelager- 
te, der Messerwelle (32) gegenUber angeordnete Bttrstenwal- 
ze (16; 16a) zum Absttttzen der zwischen der Messerwelle 
(32) und der Biirstenwalze (16; 16a) hindurchgefuhrten Well- 
pappe-Bahn (1) beim Schneiden der Wellpappe-Bahn (1) mit 
dem mindestens einen Kreismesser (32), 

c. wobei die Biirstenwalze (16; 16a) auf einem Walzenkern (17; 
1 7a) angeordnete, im Querschnitt teilkreisfbrmige Schalen 
(37; 37a) besitzt, welche aufweisen 

i. eine AuBenseite (39) und eine dem Walzenkern (17; 
17a) zugewandte Innenseite (40), 

ii. von der AuBenseite (39) vorstehende Borsten (4 1), 

iii. Drehmoment-Ubertragungs-Mittel (44, 45 46; 52, 54) 
zur tlbertragung eines Drehmoments von dem Wal- 
zenkern (17; 17a) auf die Schalen (37; 37a), und 

iv. Befestigungs-Mittel (49, 5 1) zur Befestigung der 
Schalen (37; 37a) auf dem Walzenkern (17; 17a). 



2. Schneidvorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schalen (37; 37a) aus Halbschalen ausgebildet sind. 

3. Schneidvorrichtung gemaB Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schalen (37; 37a) auf dem Walzenkern (17; 17a) 
einen geschlossenen Burstenmantel (38; 38a) bilden. 

4. Schneidvorrichtung gemaB einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Walzenkern (17; 17a) zu- 
mindest tiber einen Teil des Umfangs radial vorspringende, ringfor- 
mige Stege (42; 42a) vorgesehen sind. 

5. Schneidvorrichtung gemaB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass auf der Innenseite (40) der Schalen (37; 37a) ringformige Nu- 
ten (43; 53) vorgesehen sind, die mit den Stegen (42; 42a) zur axia- 
len Fixierung der Schalen (37; 37a) und/oder zur tangentialen Fixie- 
rung der Schalen (37; 37a) zusammenwirken. 

6. Schneidvorrichtung gemaB einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass in dem Walzenkern (17) und auf 
der Innenseite (40) der Schalen (37) Bohrungen (44, 46) zur Auf- 
nahme jeweils eines Verbindungsstifts (45) zur drehfesten Verbin- 
dung der Schale (37) mit dem Walzenkern (17) vorgesehen sind. 

7. Schneidvorrichtung gemaB einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine erste Schale (37) ein erstes Be- 
festigungsmittel und eine zweite Schale (37) ein zweites Befesti- 
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gungsmittel zur Verbindung der ersten Schale (37) mit der zweiten 
Schale (37) auf dem Walzenkern (17) aufweist. 

8. Schale zur Verwendung in einer Schneid-Vorrichtung gemaB einem 
der vorangehenden Anspriiche zur Befestigung auf einem Walzenkern 
(17; 17a), wobei die Schale aufweist 

a. einen im Querschnitt teilkreisf6rmigen Grundkorper (57; 
57a), 

b. eine AuBenseite (39) und eine Innenseite (40), 

c. von der AuBenseite (40) nach auBen vorstehende Borsten 
(41), 

d. Drehmoment-Ubertragungs-Mittel (44, 45, 46; 52, 54) zur 
Ubertragung eines Drehmoments von dem Walzenkern (17; 
17a) auf den GrundkSrper (57; 57a), und 

e. Befestigungs-Mittel (49, 5 1) zur Befestigung des Grundkor- 
pers (57; 57a) auf dem Walzenkern (17; 17a). 

9. Schale gemaB Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass sie halb- 
schalenformig ist. 

10. Schale nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass sie aus 
Kunststoff besteht. 
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Zusammenfassung 

Schneid-Vorrichtung, die in einer Laufstrecke einer durch eine Wellpappe- 
Herstellungs-Maschine kontinuierlich hergestellten Wellpappe-Bahn (1) 

5 angeordnet ist, welche Schneid-Vorrichtung umfasst eine um eine Messer- 
wellen-Drehachse (31) drehantreibbar gelagerte Messerwelle (32), welche 
mindestens ein Kreismesser (34) tragt, und eine um eine Btirstenwalzen- 
Drehachse (15) drehbar gelagerte, der Messerwelle (32) gegenuber ange- 
ordnete Burstenwalze (16) zum Absttttzen der zwischen der Messerwelle 

10 (32) und der Burstenwalze (16) hindurchgeftthrten Wellpappe-Bahn (1) 
beim Schneiden der Wellpappe-Bahn (1) mit dem mindestens einen Kreis- 
messer (32), wobei die Burstenwalze (16) auf einem Walzenkern (17) an- 
geordnete, im Querschnitt teilkreisfbrmige Schalen (37) besitzt, welche 
aufweisen eine AuBenseite (39) und eine dem Walzenkern (17) zugewandte 

1 5 Innenseite (40), von der AuBenseite (39) vorstehende Borsten (4 1), 
Drehmoment-Ubertragungs-Mittel (44, 45, 46) zur Ubertragung eines 
Drehmoments von dem Walzenkern (17) auf die Schalen (37), und Befesti- 
gungs-Mittel (49, 51) zur Befestigung der Schalen (37) auf dem Walzen- 
kern (17). 
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Fig. 6 
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